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TITQLO 

METODO PER LA REALIZZAZIONE DI ELEMENTI DECORATIVI PIANI 
CON APERTURE ED ELEMENTI DECORATIVI PIANI COSI' OTTENUTI. 

T^iubito dell^ invenzione 

La presente invenzione riguarda il settore edilizio 
e piu precisamente si riferisce ad un metodo per la 
realizzazione di elementi decorativi piani, ad esempio 
mattonelle, battiscopa, ecc. realizzati da utilizzare per 
rivestimenti interni di ambienti. 

Inoltre, 1' invenzione si riferisce ad un elemento 
decorative piano realizzato con tale metodo. 

In particolare, 1' invenzione si riferisce ad un 
elemento decorative in pelle. 

Brevi cenni alia tecnica nota 

Esistono rivestimenti di pavimenti che ricoprono 
elementi radiatori di calore . In tal modo, il calore viene 
irradiate verso I'alto attraverso il rivestimento 
scaldando I'ambiente. II passaggio di calore attraverso il 
rivestimentO;- tuttavia, non avviene mediant e moti 
convettivi dell' aria e questo peggiora il rendimento. 

Nel caso le mattonelle siano in pelle rinforzata con 
resina plastica, come descritto nella '^co-pending 
application" depositata in pari data, I'isolamento offerto 
e molto elevato e quindi un siffatto tipo di impiarito non 
e preferibile. 

Sintesi dell' invenzione 

E quindi scopo della presente invenzione fornire un 
metodo per la realizzazione di elementi decorativi piani 
che consenta moti convettivi di aria attraverso il 
rivestimento realizzato con tali materiali. 

uno scopo particolare della presente invenzione 
fornire un metodo per la realizzazione di elementi 
decorativi piani in pelle che consenta di ottimizzare il 
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f unzionamento di impianti a pavimento riscaldante . 

E un ulteriore scopo della presente invenzione 
fornire un elemento decorativo piano, in particolare ma 
non esclusivamente in pelle, ottenuto con tale metodo e 
che abbia gli stessi vantaggi . 

Questi ed altri scopi vengono raggiunti dal metodo 
per realizzare elementi decorativi piani per rivestimenti 
di interni, secondo la presente invenzione, la cui 
caratteristica e di comprendere le fasi di: 

~ preparazlone di un semilavorato piano avente una prima 
faccia ed una seconda faccia; 

realizzazione di una pluralita di fori atti a mettere 
in comunicazione detta prima faccia con detta seconda 
faccia. 

Vantaggiosamente, la seconda faccia del semilavorato 
e realizzata con almeno una scanalatura poco profonda atta 
a formare un canale di comunicazione tra il bordo laterale 
dell' elemento decorativo piano e detti fori. In tal modo, 
si realizza sostanzialmente un percorso pref erenziale per 
I'aria che circola tra il pavimento e gli elementi 
decorativi fino a giungere in corrispondenza dei fori e 
quindi nell ' ambiente a contatto con la prima faccia. 

Vantaggiosamente, i fori sono realizzati formando 
una schiera di piccoli fori al momento dello stampaggio 
della mattonella. 

Preferibilmente, gli elementi decorativi piani sono 
realizzati in pelle. In tal caso, prima ^ della 
realizzazione di detti fori sono previste le ulteriori 
fasi di : 

- inserimento del semilavorato in pelle in uno stampo di 
iniezione di resina plastica con la prima faccia rivolta 
verso il basso; 

- immissione della resina plastica nello stampo, la 
resina andando cosi ad occupare lo spazio lasciato libero; 



- solidif icazione della resina plastica che si ancora al 
semilavorato in pelle. In questo caso al termine della 
realizzazione di detti fori, questi mettono in 
comunicazione la prima faccia del semilavorato in pelle 
con la faccia inferiors dello strato in resina 
solidif icata . 

Alternativamente, la fase di ancoraggio di uno 
strato di resina plastica alia seconda faccia del 
semilavorato pud essere realizzata successivamente alia 
fase di realizzazione di una pluralita di fori per cui 
durante la fase di immissione della resina nello stampo 
questa va ad occupare anche lo spazio dove vengono 
realizzati i fori. In tal caso, segue una ulteriore fase 
di foratura mediante aghi meccanici, laser, ecc. per 
mettere in comunicazione la prima faccia del semilavorato 
in pelle con la faccia inferiore dello strato in resina 
solidif icata . 

Vantaggiosamente, i fori sono realizzati in 
corrispondenza di una porzione di resina plastica 
solidificata visibile dalla prima faccia attraverso almeno 
una apertura realizzata preventivamente su detto 
semilavorato . 

Secondo un altro aspetto dell' invenzione un elemento 
decorativo piano in pelle per rivestimenti di interni, 
secondo la presente invenzione, presenta una prima faccia, 
una seconda faccia e una pluralita di fori atti a mettere 
in comunicazione detta prima faccia con detta seconda 
faccia . 

Vantaggiosamente, la seconda faccia del semilavorato 
in pelle presenta inoltre almeno una scanalatura poco 
profonda atta a mettere in comunicazione il bordo laterale 
dell' elemento decorativo piano con la porzione in cui 
vengono realizzati i fori. 

Vantaggiosamente, 1' elemento decorativo in pelle pu6 
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essere associate, inoltre, ad uno strato di resina 
plastica Che si ancora alia s.econda faccia del 
semilavorato in pelle. In tal caso i fori mettono in 
comunicazione la prima faccia del semilavorato in pelle 
5 con la faccia inferiore dello strato in resina 
solidif icata . 

In una forma realizzativa alternativa, una porzione 
dello strato di resina plastica va ad occupare almeno un 
foro del semilavorato in pelle. In tal caso, I'elemento 
10 decoratiyo in pelle presenta almenp una apertura . in 
corrispondenza della porzione di resina plastica 
solidif icata visibile dalla prima faccia. 

In particolare, la resina solidificata pud avere una 
porzione laterale eccedente la seconda faccia del 
semilavorato, formando cosi un bordo che circonda la 
pelle . 

Breve descrizione del disegni 

Ulteriori caratteristiche e i vantaggi del metodo 
secondo I'invenzione per la realizzazione di elementi 
decorativi piani in pelle per rivestimenti di interni 
risulteranno piu chiaramente con la descrizione che segue 
di una sua forma realizzativa, fatta a titolo 
esemplificativo e non limitativo, con riferimento ai 
disegni annessi, in cui: 

- la figura 1 mostra una vista prospettica dall'alto di 
una possibile forma realizzativa di un elemento decorativo 
in pelle con aperture, secondo 1' invenzione; 

- la figura 2 e una sezione trasversale secondo le frecce 
II-II dell' elemento decorativo di figura 1; 

la figura 3 mostra una vista prospettica dal basso di 
un elemento decorativo secondo una forma realizzativa 
alternativa a quella di figura 1; 

- la figura 4 mostra in una vista in sezione trasversale 
secondo le frecce IV-IV I'elemento decorativo di figura 3; 



— la figura 5 mostra in una vista prospettica dall'alto 
una variante realizzativa dell' element o decorativo di 
figura 1, ovvero provvisto di uno strato in resina 
plastica ancorato al semilavorato in pelle; 

— la figura 6 mostra in una vista in sezione trasversale 
secondo le f recce VI~VI I'elemento decorativo di figura 5; 

— la figura 7 mostra in una vista prospettica dal basso 
una forma realizzativa alternativa dell ' elemento 
decorativo con iniezione di resina plastica; 

— la figura 8 mostra in una vista in sezione trasversale 
secondo le frecce VIII-VIII I'elemento decorativo di 
figura 7; 

— le figure 9 e 10 mostrano rispettivamente in una vista 
in pianta ed in una vista in sezione trasversale secondo 
le frecce X-X un elemento decorativo con fori di 
dimensione molto ridotta; 

— le figure 11 e 12 mostrano rispettivamente in una vista 
prospettica ed in una vista in sezione secondo le frecce 
XII-XII una ulteriore forma realizzativa alternativa 
dell' elemento decorativo in pelle di figura 1; 

— le figure 13 e 14 mostrano rispettivamente in una vista 
prospettica e in una sezione trasversale un pavimento 
rivestito con elementi decorativi in pelle secondo la 
presente invenzione. 

Nelle figure i fori degli elementi decorativi sono 
volutamente di dimensioni maggiorate per esigenze 
illustrative. 

Descrizione di una forma realizzativa preferita 
Con riferimento alle figure 1 e 2, in una possibile 
forma realizzativa prevista dall' invenzione un elemento 
decorativo 1, realizzato ad esempio in pelle, presenta una 
prima faccia 2, una seconda faccia 3, bordi laterali 4 ed 
una serie di fori 5 che mettono in comunicazione la prima 
faccia 2 con la seconda faccia 3. Di conseguenza, i fori 5 
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consentono il passaggio dell' aria da sotto a sopra 
I'elemento decorative 1. 

Per agevolare ulteriormente la circolazione 
dell' aria attraverso I'elemento decorativo 1, questo e 
provvisto sulla seconda faccia 3 di una serie di 
scanalature 6 che si estendono da una zona centrale 7 fino 
ai bordi laterali 4 dell ' elemento decorativo 1 (figure 3 e 
4). In tal mode, si realizza sostanzialmente un percorso 
preferenziale attraverso il quale I'aria che circola tra 
. il pavimento e I'elemento decorativo piano 1 giunge in 
corrispondenza dei fori 5 e quindi nell' ambiente a 
contatto con la prima faccia 2. 

Una forma realizzativa alternativa per I'elemento 
decorativo 1 e mostrata nelle figure dalla 5 alia 8. In 
particolare, esso presenta uno strato di resina plastica 
10 saldamente ancorato alia seconda faccia 2 del 
semilavorato 1. Lo strato in resina 10 puo essere 
realizzato, ad esempio, inserendo il semilavorato in pelle 
1 in uno stampo di iniezione di resina (non mostrato) con 
la prima faccia 2 rivolta verso il basso. Successivamente, 
si immette nello stampo la resina plastica che va ad 
occupare lo spazio lasciato libero e si ancora alia 
seconda faccia 3 del semilavorato in pelle 1. In tal caso, 
1 fori 5 realizzati successivamente mettono in 
comunicazione la prima faccia 2 del semilavorato 1 con la 
superficie inferiore 13 dello strato in resina 10 come 
mostrato in dettaglio nelle figure 6 e 8 in. sezione 
trasversale. La faccia inferiore 13 dello strato in resina 
10 puo avere, analogamente al caso precedente, una serie 
di canali di convogliamento 6 per indirizzare il . f lusso 
dell' aria verso i fori 5 (figure 7 e 8). Come mostrato 
nelle figure 9 e 10 per mezzo di tecnologie di foratura 
mediante aghi meccanici, laser, ecc. i fori 5 possono 
avere dimensioni anche molto ridotte. 



- 7 - 

Una ulteriore variante prevede che la fase di 
ancoraggio di uno strato di resina plastica 10 alia 
seconda faccia 3 del semilavorato 1 venga realizzata 
successivamente alia fase di realizzazione di una prima 
5 serie di fori 5 (figure 11 e 12) . Durante la fase di 
immissione della resina nello stampo questa va quindi ad 
occupare anche lo spazio vuoto in corrispondenza dei fori 
5 estendendosi fino alia prima faccia 2 del semilavorato 1 
come visibile nella sezione di figura 12. Segue poi una 
10 -ulteriore fase di foratura per mettere in comunicazione la 
prima faccia 2 del semilavorato in pelle 1 con la faccia 
inferiore 13 dello strato in resina solidificata 10 
ottenendo un ulteriore forma realizzativa dell' elemento 
decorative 1. 

15 Come mostrato nelle figure 13 e 14 I'elemento 

decorativo 1 agevola quindi per le caratterist iche sopra 
descritte il passaggio di aria calda da un impianto di 
riscaldamento a pavimento 35 ad un ambiente da riscaldare. 

La descrizione di cui sopra di una forma realizzativa 

20 specif ica e in grado di mostrare I'invenzione dal punto di 
vista concettuale in modo che altri, utilizzando la tecnica 
nota, potranno modificare e/o adattare in varie applicazioni 
tale forma realizzativa specifica senza ulteriori ricerche e 
senza allontanarsi dal concetto inventivo, e, quindi, si 

25 intende che tali adattamenti e modifiche saranno 
considerabili come equivalenti della forma realizzativa 
specifica. I mezzi e i materiali per realizzare le varie 
funzioni descritte potranno essere di varia natura senza per 
questo uscire dall'ambito dell' invenzione. Si intende che le 

30 espressioni o la tejcminologia utilizzate hanno scopo 
puramente descrittivo e per questo non limitativo. 



RIVENDICAZIONI 

. Metodo per realizzare element! decorativi piani per 
rivestimenti di intern! caratterizzato dal fatto di 
comprendere le fas! di : 

- preparazione di un semilavorato piano avente una 
prima faccia ed una seconda faccia; 

- realizzazione di una plurality di fori atti a 
mettere in comunicazione detta prima faccia con detta 
seconda faccia. 

Metodo, secondo la rivendicazione 1, in cui detta 
seconda faccia di detto semilavorato § realizzata con 
almeno una scanalatura poco profonda atta a formare un 
canale di comunicazione tra il bordo laterale di detto 
elemento decorativo piano e detti fori, detta o 
ciascuna scanalatura realizzando sostanzialmente un 
percorso preferenziale per I'aria che circola tra il 
pavimento e detti element! decorativi piani fine a 
giungere in corrispondenza dei fori e quindi 
nell' ambiente a contatto con detta prima faccia. 
Metodo, secondo la rivendicazione 1, in cui detti fori 
sono realizzati formando una schiera di piccoli fori 
al memento dello stampaggio dell' elemento decorativo 
piano . 

Metodo, secondo la rivendicazione 1, in cui detti 
element! decorativi sono realizzati in pelle. 
Metodo, secondo la rivendicazione 4, in cui prima 
della realizzazione .di -detti fori sono previste le 
ulterior! fas! di : 

inserimento del semilavorato in uno stampo di 
iniezione di resina plastica con detta prima faccia 
rivolta verso il basso; 

- immissione della resina plastica in detto stampo, 
la resina andando cosi ad occupare lo spazio lasciato 
libero; 



- solidif icazione della resina plastica che si ancora 
a detto semilavorato in pelle, detti fori mettendo in 
comunicazione la prima faccia del semilavorato con la 
faccia inferiore dello strato in resina solidi f icata . 
Metodo, secondo la rivendicazione 5, in cui detta fase 
di ancoraggio di uno strato di resina plastica a detta 
seconda faccia del semilavorato in pelle e realizzata 
successivamente alia fase di realizzazione di una 
plurality di fori per cui durante la fase di 
immissione della resina nello stampo questa va ad 
occupare anche lo spazio dove vengono realizzati i 
fori . 

Metodo, secondo la rivendicazione 6, in cui segue una 
ulteriore fase di foratura mediante aghi meccanici, 
laser, ecc. per mettere in comunicazione detta prima 
faccia del semilavorato con la faccia inferiore dello 
strato in resina solidif icata . 

Metodo, secondo la rivendicazione 7, in cui detti fori 
sono realizzati in corrispondenza della porzione di 
resina plastica solidificata visibile dalla prima 
faccia attraverso almeno un foro praticato. in detto 
semilavorato. 

Elemento decorative piano in pelle per rivestimenti di 
interni carat:t:er±zzat:o dal £at:t:o di avere una prima 
faccia,- una seconda faccia e una pluralita di fori 
atti a mettere in comunicazione detta prima faccia con 
detta seconda faccia. 

Elemento decorative piano in pelle, secondo la 
rivendicazione 9, in cui detta seconda faccia del 
semilavorato in pelle presenta inoltre almeno una 
scanalatura poco profonda atta a mettere in 
comunicazione il bordo laterale dell ' elemento 
decorative piano con la porzione in cui vengono 
realizzati detti fori. 



. Elemento decorativo piano in pelle, secondo la 
rivendicazione 9, in cui detto elemento e associato ad 
uno strato di resina plastica che si ancora a detta 
seconda faccia del semilavorato in pelle, detti fori 
mettendo in comunicazione detta prima faccia del 
semilavorato in pelle con la faccia inferiore dello 
strato in resina solidif icata . 
. Elemento decorativo piano in pelle, secondo la 
rivendicazione 9, in cui detta porzione dello strato 
di resina plastica ya . ad occupare, almeno. un detto f org 
del semilavorato in pelle, detto elemento decorativo 
in pelle avendo almeno un foro in corrispondenza della 
porzione di resina plastica solidificata visibile 
dalla prima faccia. 

Elemento decorativo piano in pelle, secondo la 
rivendicazione 9, in cui detta resina solidificata ha 
una porzione laterals eccedente detta seconda faccia 
del semilavorato atta a formare un bordo che circonda 
la pelle. 
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Fig. 13 
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